£ OK Tubrodur 14.70

EN 14700: TZFel4

E45

Opis:

Drut rdzeniowy do napawania wytwarzajacy stopiwo
o duzej zawartosci weglikow chromu, niezwykle
odporne na zuzycie przez $cieranie drobnoziarnistymi
materiafami, takimi jak piasek, glina, ziemia itp.
Zachowuje wtasciwosci do temp. ok. 500°C. Stoso-
wany do napawania czerpakéw, fyzek koparek,
$widréw ziemnych, lemieszy zgarniarek itp.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:
Twardos$é: 50 - 60 HRC

Parametry technologiczne:

Srednica Prad spawania | Napiecie tuku
(mm) (A) V)
16 | 200-400 | 30-36

Typ wypetnienia:
specjalny

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

Prad spawania: =(¥)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Mo

350 040 09 220 3,5

Pozycje spawania:

L

0,40



£ OK Tubrodur 14.71

EN 14700: T Fe10

Opis:

Rutylowy, samoostonowy drut rdzeniowy wytwarzaja-
cy austenityczne stopiwo, odporne na udar i duze
naciski. Przeznaczony do napawania i faczenia stali
13%Mn (Hadfielda) oraz innych, trudno spawalnych
stopow. Moze by¢ tez stosowany do platerowania stali
weglowych lub niskostopowych oraz do ukfadania
warstw posrednich przed napawaniem twardym.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Typ wypetnienia:
specjalny rutylowy

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

Uzysk stopiwa:
ok. 90%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni

Pozycje spawania:

L

Inne dane:
W.Nr. ~1.4370

0,07 0,50 55 19,0 9,0

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C HB
badan MPa MPa % | +20 | -20 | -60
EN | Tzo | 640 | 400 | 35|70 | 60 | 40 [~180
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) () (m/min) (kg/h)
16 |  150-450 21-40 | 24-119 | 18-9,0

E46



EN 14700: T Fel

E47

Z OK Tubrodur 15.40
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo rutylowy
martenzytyczne Cr-Mn. Przeznaczony do napawania

kot tocznych, ogniw gasiennic, rolek przeno$nikow Gaz ochronny:

tasmowych, walcow, watkdw itp. Na ogét nie wymaga
podgrzewania wstepnego. Zalecane jest wyzarzanie
odprezajgce watkdw w temperaturze 500-600°C.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$é: 32 - 40 HRC

Obrabialno$é: dobra

Odpornos¢ na udar: dobra

Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

C1 (EN SO 14175)

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr
0,20 1,00 1,40 1,40

Pozycje spawania:

N

Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkosé Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) (v) (mm) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 | 21-40 20 | 58-126 | 24-68



Z OK Tubrodur 15.41 e

Opis: Typ wypetnienia:

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajgcy stopiwo zasadowy

martenzytyczne Cr-Mn. Przeznaczony do regeneracji

w warunkach polowych watkéw, két, szyn i elementéw Gaz ochronny:

toréw wykonanych ze stali C-Mn. Moze by¢ sto- drut samoostonowy

sowany do ukfadania warstw pos$rednich przed

napawaniem twardszym materiatem. Prad spawania: =(+)

Dopuszczenia: Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

CE  EN 13479 c Si Mn cr Al
DB 82.039.05 012 040 150 260 140
Wiasnosci stopiwa: Pozvcie spawania:

Twardo$¢: 28 - 36 HRC

Obrabialnosé: dobra o

Odpornos¢ na Scieranie metal-metal: bardzo dobra E
Odpornos¢ na udar: dobra

Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
1,6 150 - 300 25 - 36 5,0-12,6 24-6,8
2,4 250 - 550 26 - 40 25-9,0 3,7-114
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EN 14700: T Z Fe2

E49

Z OK Tubrodur 15.42
Opis: Typ wypetnienia:
Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajgcy stopiwo zasadowy
martenzytyczne. Przeznaczony do napawania kot

tocznych, ogniw gasiennic, walcéw do kesow, rolek Gaz ochronny:

przeno$nikéw tasmowych, watkéw itp. Przy poje-
dynczych warstwach nie jest konieczne podgrzewanie
wstepne.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$é: 35 - 45 HRC

Obrabialno$é: dostateczna

Odpornos¢ na udar: dobra

Odpornos¢ na $cieranie: dobra

Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: dobra

Parametry technologiczne:

drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo Al

0,15 050 150 450 050 050 1,40

Pozycje spawania:

L

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
16 |  150-300 | 25-3 |  50-126 |  24-68



£ OK Tubrodur 15.43 S

Opis: Typ wypetnienia:

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajgcy stopiwo o struk- zasadowy

turze martenzytyczno-bainitycznej. Opracowany spec-

jalnie do regeneracji szyn i elementéw toréw kolejowych Gaz ochronny:

oraz tramwajowych w warunkach polowych. Przezna- drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)

czony do stali weglowych - manganowych.
Prad spawania:
Dopuszczenia:
- Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

© Si Mn Cr Ni Mo Al

Wtasnosci stopiwa: 015 080 1,10 100 230 050 150
Twardo$¢: 300 - 400 HV
Obrabialnos¢: dobra Pozycie spawania:
Odpornos¢ na udar: dobra
Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: bardzo dobra ED E
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 250 28 - 37 6,5-21,5 33-7.2
1,6 150 - 300 25-36 50-12,6 2,4-6,8
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EN 14700: T Z Fe2

E51

Z OK Tubrodur 15.50

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypefnieniem metalicznym wytwarzaja- metaliczny

cy stopiwo z duzg zawartoscig weglikéw chromu,

réwnomiernie rozfozonych w osnowie martenzytyczne. Gaz ochronny:
Przeznaczony do czgsci narazonych na intensywne zuzy- C1 (EN 1SO 14175)

cie przez Scieranie potgczone z udarem, np.w maszynach
rolniczych i leSnych, miynach, miotkach itp. Maksymalnie
mozna ufozy¢ napoing z 3-ch warstw. W przypadku wie-
kszego zuzycia czesci, nalezy wstepnie odbudowac ich
powierzchnie materiatami o nizszej twardosci.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$é: 55 - 62 HRC

Obrabialno$¢: tylko szlifowanie
Odpornos¢ na scieranie: bardzo dobra
Odpornos¢ na udar: dobra

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo
0,65 0,80 0,80 5,50 1,00

Pozycje spawania:

L

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18- 34 53-16,4 22-70
1,6 150 - 450 21-40 24-119 1,8-9,0



£ OK Tubrodu

r 15.52

EN 14700: T Fe6

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo marten-
zytyczne. Przeznaczony do napawania $rub pocig-
gowych, mieszadef, tyzek koparek, rowkéw pierscieni
tlokowych w silnikach Diesla oraz innych zastosowan,
wymagajacych wysokiej odpornosci na Scieranie.

Dopuszczenia:

rutylowy

Typ wypetnienia:

Gaz ochronny:
drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

L . C Si Mn Cr Mo Al
Wiasnosci stopiwa: 040 030 130 50 120 050
Twardo$é: (3. warstva): 55 - 60 HRC
Obrabialno$¢: tylko szlifowanie Pozycie spawania:

Odpornos¢ na udar: dostateczna
Odpornos¢ na Scieranie metal - metal: bardzo dobra E
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa

(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)

1,2 150 - 350 18- 34 53-16,4 22-70
1,6 150 - 450 21-40 24-119 1,8-9,0
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EN 14700: T Fe9

E53

Z OK Tubrodur 15.60
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy austenityczne rutylowy

stopiwo manganowe. Przeznaczony do regeneracii

kruszarek, mtotow, elementéw maszyn gorniczych, Gaz ochronny:

do prac ziemnych itp. oraz innych aplikacji wymagaja-
cych stopiwa odpornego na pekanie pod wptywem
silnego udaru. Podobne zastosowanie ma elektroda
OK 86.08.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:
Twardo$é: po napawaniu 190 - 240 HB
po utwardzeniu zgniotem 41 - 49 HRC
Obrabialno$¢: tylko szlifowanie
Odpornos¢ na udar: doskonata

drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni Al
0,90 0,60 12,5 3,0 0,50

Pozycje spawania:

N

Inne dane:
W.Nr.  ~1.3402
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
16 |  150-260 | 24-30 | 20-42 |  25-32



P 4 EN 14700: T Fe9
£ OK Tubrodur 15.65
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo marten- rutylowy
zytyczno - austenityczne, utwardzalne zgniotem.
Stosowane do napawania stali weglowej, nisko- Gaz ochronny:
stopowej oraz stali o zawartosci ok.13% Mn. Przez- drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)
naczony do regeneracji kruszarek, mfotéw, krzyzownic
w torach kolejowych, elementéw maszyn do prac ziem- Typ stopu:
nych itp. 14% Mn, 16%Cr
Dopuszczenia: Prad spawania: =(+)
CE EN 13479
DB 82.039.06 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo )
030 065 140 160 180 080 070
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
16 | 200-260 | 24-28 | 80 | - | 24-120 | 25-32
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EN 14700: T Z Fe7

E55

Z OK Tubrodur 15.73

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne o zaw.13%

Cr. Przeznaczony do napawania watkéw, gniazd Gaz ochronny:

zawordw, walcéw hutniczych i papierniczych oraz M21,C1  (ENISO 14175)

podobnych zastosowan, gdzie wystepuije $cieranie przy
umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej tem-
peraturze lub agresywnym $rodowisku.

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Dopuszczenia: C Si_Mn Cr Ni_ Mo V Nb
. 0,19 040 1,20 13,0 2,50 1,50 0,25 0,25
Wiasnosci stopiwa: Pozycie spawania:
Twardo$é: 45 - 51 HRC
Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych E
Odpornos¢ na $cieranie: dobra
Odpornos¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornos¢ na korozje: bardzo dobra
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18 - 34 53-16,4 22-7,0
1,6 150 - 450 21-40 2,4-119 1,8-9,0



EN 14700: T Z Fe6

Z OK Tubrodur 15.81

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy stopiwo martenzytyczne z duzg iloScig weglikow

chromu i niobu. Opracowany dla osiggniecia maksy- Gaz ochronny:

malnej odpornosci na Scieranie przez materiafy mine- C1 (EN ISO 14175)

ralne, np. gips, kaolin, kreda, piasek, wegiel. Stosowany
do napawania czesci miynéw, mieszalnikow, walcéw,
pras itp.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$¢: 55 - 62 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odpornos¢ na scieranie: doskonata

Odpornos¢ na udar: dobra

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Nb

1,45 1,50 1,00 5,10

Pozycje spawania:

N

6,10

Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-450 | 21-40 | 24-119 | 1,8-9,0
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EN 14700: T Z Fe16

E57

Z OK Tubrodur 15.82

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy stopiwo martenzytyczne typu 17% Cr, 5% Nb,

odporne na intensywne Scieranie pofgczone z lekkim Gaz ochronny:

udarem, do pracy w podwyzszonej temperaturze. M21,C1  (EN ISO 14175)

Stosowany do napawania stozkéw zasypowych wiel-
kich piecow oraz elementow wyposazenia elektrowni
i cegielni.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$é: 56 - 61 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odpornos¢ na scieranie: doskonata

Odpornos¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornos¢ na korozje: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo W V. Nb
450 0,70 0,70 17,5 0,90 1,00 1,00 5,00

Pozycje spawania:

N

Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-450 | 21-40 | 24-119 | 1,8-9,0



e EN 14700: T Z Fe3
Z OK Tubrodur 15.84
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny
jacy stopiwo martenzytyczne, zawierajace duzg ilosé
weglikéw wolframu. Opracowany specjalnie do regene- Gaz ochronny:
racji wykrojnikéw i matryc do pracy na goraco. C1 (EN 1SO 14175)

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$¢: 49 - 55 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odpornos¢ na $cieranie: dobra

Odpornos¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Mo W )

Co

0,40 1,10 1,10

Pozycje spawania:

N

1,80 0,40 8,00 0,40 2,00

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-450 | 21-40 | 24-119 | 1,8-9,0

E58



E59

A . (~T NiFe-
= OK NICORE 55 ST CTAE
> 4
(OK Tubrodur 15.66)*
Opis: Typ wypetnienia:
Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajgcy stopiwo zela- rutylowy
zo-niklowe. Przeznaczony do spawania zeliwa
szarego, ciggliwego i sferoidainego. Umozliwia fgcze- Gaz ochronny:

nie zeliw ze stalami i innymi materiatami. Stosowany
takze do napawania i napraw wad w odlewach.

Dopuszczenia:

Parametry technologiczne:

M13 (EN ISO 14175)

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

© Si Mn Ni Cu Fe
1,5 3,0 0,7 50 1,0 reszta

Pozycje spawania:

0

Srednica Prad Napiecie Wydajnosé
spawania tuku stopiwa
(mm) () (v) (mm)
1,2 | 220-250 | 27-29 ~4,0

* - poprzednia nazwa produktu



£SAB ° Pz 61 59 EN 14700: T Fe3
r 4
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwarza- metaliczny
jacy stopiwo o duzej zawartosci weglikdw wolframu
w osnowie 0 strukturze martenzytycznej. Stopiwo Gaz ochronny:

zachowuje wysoka twardos¢ do temp. ok. 500°C i jest
odporne na odpuszczanie. Stosowany do napawania
np. elementdw urzadzen hutniczych.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:
Twardos$é: 49 - 55 HRC

Obrabialno$¢: tylko szlifowanie

Parametry technologiczne:

C1 (EN SO 14175)

Uzysk stopiwa:
90 - 95%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Co Mo V w
0,40 1,10 1,10 1,80 2,00 0,40 0,40 8,00

Pozycje spawania:

Lk

Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkosé Wydajnosé
spawania tuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 | 21-40 20 | 24-119 | 18-90

E60



E61

4 .
goas Pz 61 63 EN 14700: T Fe7
4
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwa- metaliczny
rzajacy stopiwo typu 17%Cr-1%Mo, odporne na utle-
nianie i odpuszczanie, o bardzo dobrych wfasciwo- Gaz ochronny:
Sciach mechanicznych. Stosowany do napawania M21 (EN ISO 14175)
rolek w liniach do ciggtego odlewania stali.
Uzysk stopiwa:
Dopuszczenia: 90 - 95%
Prad spawania: =(+)
Wiasnosci stopiwa:
Twardo$¢: (3. warstwa): 36 - 45 HRC Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Obrabialnos¢: dostateczna c Si Mn Cr Mo
Odporno$¢ na zuzcie w podw. temp.: bardzo dobra 0,18 0,70 0,60 17,0 110
Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: bardzo dobra
Odporno$¢ na udar: dobra Pozycie spawania:
L=
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkosé Wydajnosé
spawania tuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-450 |  21-40 20 | 24-119 | 18-90




Z PZ 6166

EN 14700:
EN 12073:

T Fe7
T134MM2

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do
faczenia i napawania stali martenzytycznych typu
13%Cr-4%Ni. Opracowany specjalnie do montazu i na-
praw turbin wodnych Peltona i Francisa. Stopiwo jest
wysoce odporne na korozje naprezeniowa i kawitacje.
Drut wykazuje bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
metaliczny

Gaz ochronny:
M12, M13 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
95%

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
~ 3,5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo Ni
<0,03 0,70 1,25 13,0 0,50 4,5
Pozycje spawania:
i 7 Sl s
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20
EN | Tzt | w12 | 760 | 570 | >15 | >50 | »>40
TZ 1 - po O.C. 580 - 600°C/8h.
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkosé Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) ({)) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18- 34 20 53-16,4 22-7,0
1,6 150 - 450 18 - 39 20 2,4-112 1,8-10,0

E62





